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Abstract of DE19609722 
The method concerns joining of two metal 
profiles, in particular, two extruded single- or 
multi-chamber aluminium profiles, comprises 
the steps of provision of fitting openings (35, 
36) in one component (1,8) and the 
complementary protrusions (32, 33) on the 
other component (1,8) and the assembly of the 
two components in at least one translational 
motion for mutual penetration of the openings 
by the respective protrusions. It then involves 
fixing of the two components in the joining 
position through engagement of the catches 
(34) on the protrusions (32, 33) with the 
corresponding catches on the fitting openings. 
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§) Verfahren zum Verbinden zweier metallischer Profile, insbesondere zweier stranggepreBter 
Aluminiumprofilteile 

3) Ein Vorfahren zum Verbinden zweier metallischer Profile, 
insbesondere zweier stranggepreBter Ein- Oder Mehrkam- 
mer-Aluminium-Profilteile weist folgende Verfahrensschritte 
auf: 

- Ausbllden von FOgeausnehmungen (35, 36) In elnem 
Profilteil (8) und dazu komplementarer FOgevorsprunge (32, 
33) am anderen Profilteil (1), 



Durchdringung der FOgeausnehmungen (35, 36) und Fuge- 
voreprunge (32, 33), 

- Festlegen der beiden Profilteiie (1, 8) in der Verblndungs- 
endposltlon durch form- Oder kraftschlusslgen Eingriff von 
Ra8telementen (34) an den Fugevoreprungen (32, 33) mit 
entsprechenden Gegenrastelementen (42) an den FQgeaus- 
nehmungen (37, 38). 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zura Verbinden 
zweier metallisoher Profile, insbesondere zweier strang- 
gepreflter Ein- oder Mehrkaramer-Aluminium-Profiltei- 
le. 

Ein solohes Verfahren kann auf verschiedensten An- 
wendungsgebieten eingesetzt werden, wobei im folgen- 
den zur besseren niustrierung und Darstellung der Er- 



spriingen mit entsprechenden Gegenrastelementen 
an den Fttgeausnehmungea 

Wie aus den vorstehenden Verfahrensschritten deut- 
lich wird, wird bei dem Ffigen der Profilteile kein Druck- 
guB-Knoten mehr verwendet Es entfallen also zum ei- 
nen der dafur notwendige Fertigungsaufwand und die 
erwahnten Reoycling-Probleme. Dabei ist zu ergSnzen, 
daB die beiden Profilteile praktisch unter beliebigen 



findung insbesondere auf den Anwendungsfall Alumini- io Winkeln zueinander gefflgt werden kdnnen. Ferner ist 



um-Gitterrohrrahmen fur Kraftfahrzeugkarosserien 
Bezug genoramen wird Dieser beispielhafte Einsatz- 
zweck, der unter der Bezeichnung "Space-Frame-Kon- 
zept" bekanntgeworden ist, stellt eine bedeutsame Ab- 
weichung von der traditionellen Methode und dem Ma- i, 
terial zur Herstellung der tragenden Autokarosserie- 
struktur dar. Anstatt bis zu 300 punktgeschweiBter 
PreBstahlteile zur Bildung der tragenden Karosserie- 
struktur werden weniger als 100 Aluradnium-Profilteile 
und -formen und diese verbindende Aluminium-Druck- a 
guBknoten zur Bildung des Aluminiura-Gitterrohrrah- 
mens von Hand oder von einera Roboter geschweiBt 
AnschlieBend kann auch eine begrenzte Zahl von Alu- 
miniumblechteilen, wie z. B. Innenkotflugel, Bodenble- 
che etc. zur VervoDstandigung der Karosserie ange- 2 
bracht werden. 

Die Verwendung der genannten Muininiura-Druck- 
guBknoten bringt verschiedene Nachteile mit sich: 

In konstruktiver Hinsicht werden die beim Stand der 
— Sie unterliegen einem hohen Fertigungsauf- 30 Technik beispielsweise vorgesehenen DruckguB-Kno- 



festzuhalten, daB das erfindungsgemaBe Verfahren na- 
turlich auch das Verbinden mehrerer Profilteile mit ein 
und demselben Basis-Profilteil umf aBt Die Bezeichnung 
"Verfahren zum Verbinden zweier metallischer Profile" 
zielt auf die jeweilige konkrete Verbindungsstelle ab, in 
der regelmafiig zwei metallische Profile ineinander grei- 
fen. 

Zu dem verringerten Fertigungsaufwand fur das Zu- 
richten der Profilteile ist auszufiihren, daB — wie An- 
spruch 2 lehrt — die Ftigeausnehmungen und -vor- 
sprtoge an den Profilteilen durch Laserstrahlschneiden 
ausgebildet werden konnen. Aufgrund der sehr rationel- 
len und flexiblen Fertigungsmoglichkeiten mit Hilfe des 
Laserstrahlschneidens konnen diese Vorteile beim er- 
findungsgemaBen Verfahren umgesetzt werdea Die 
Anwendung anderer Bearbeitungstechniken, wie Was- 
serstrahlschneiden oder Stanzen, ist ebenfalls grund- 



ten durch das Zusammenfiigen der beiden Profilteile in 
einer translatorischen Bewegung unter gegenseitiger 
Durchdringung der Ffigeausnehmungen und -vorsprun- 
ge ersetzt Hierbei sind natiirlich eine breite Fttlle von 
5 Ausgestaltungen dieser Fiigeausnehmungen und -vor- 
sprtinge moglich, die an die Geometrie des Rahmens, die 
Festigkeit der Profilverbindungen und die Profilgestal- 
tung jeweils individuell anzupassen sind. 
SchlieBlich dient die Festlegung der beiden Profilteile 
0 in ihrer Verbindungsendposition verschiedenen Zwek- 
ken. So kann — wenn z. B. nur eine geringe Festigkeit 
der Verbindunggefordertist — diese Festlegung ausrei- 
chen, so daB keine weiteren StabilisierungsmaBnahmen 
zu ergreif en sind. Erkennbar eignet sich damit das erfin- 
45 dungsgemSBe Verfahren besonders gut fiir eine auto- 
matische Fertigung, da die beiden Profilteile lediglich in 
Ausgehend von der geschilderten Problematik liegt einer translatorischen Bewegung zueinander zusam- 
der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zum mengefugt und durch den Rasteingriff in ihrer gegensei- 
Verbinden zweier metallischer Profile, insbesondere tigen Verbindungsendposition fixiert werden. 
zweier stranggepreBter Aluminium-Profilteile anzuge- 50 Doch auch wenn aus Festigkeitsgriinden noch eine 
ben, das fertigungstechnisch einfacher ist, dabei jedoch stoffschlfissige Verbindung der beiden Profilteile gefor- 
insbesondere in seiner Anwendung bei Aluminium-Git- dert wird - wie dies sicherlich in der Anwendung des 
terrohr-Rahmen fur Kraftfahrzeugkarosserien zu einem erfindungsgemSBen Verfahrens zur Herstellung von 
besserrecyclierbarenRahmenfiihrt Gitterrohr-Rahmen unter dem Space-Frame-Konzept 

Laut Anspruch 1 sieht die Erfindung grundsatzlich 55 der Fall sein wird - so hat die vorlSufige Festlegung der 
folgende Verfahrensschritte beim Verbinden zweier beiden Profilteile durch den Rasteingriff den Vorteil, 



wand, z. B. aufgrund hoher Formkosten. 

— DruckguBknoten und StrangpreBteile sind in der 
Regel aus unterschiedlichen Legierungen herge- 
stellt, so daB der Gitterrohr-Rahmen nicht aus sor- 
tenreinen Materialien besteht Damit wird die Wie- 3; 
derverwertbarkeit des Gitterrohr-Rahmens im Zu- 
ge der in jflngster Zeit zunehmend geforderten 
vollstandigen Recyclierbarkeit von Automobilen 
erschwert 

- Bei der Fertigung des Rahmens des bekannten 4 
"Space-Frame-Konzepts" mussen die vorbereiteten 
Profilteile und DruckguB-Knoten in aufwendigen 
RichtgerQsten aufgespannt werden, um die gegen- 
seitige VerschweiBung der Rahmenbauteile zu ei 



metallischer Profilteile vor: 

- Ausbilden von FQgeausnehraungen im einen 
Profilteil und dazu komplementarer FQgevorsprttn- 
ge am anderen Profilteil, 

- Zusammenfttgen der beiden Profilteile in zumin- 
dest einer translatorischen Bewegung unter gegen- 
seitiger Durchdringung der Fugeausnehmungen 
und Fugevorspriinge und 

- Festlegung der beiden Profilteile in der Verbin- 
dungsendposition durch form- oder kraftschlussi- 
gen Eingriff von Rastelementen an den Fiigevor- 



daB fiir das anschlieBende stoffschlQssige Verbinden 
z. B. durch Laser- oder ElektronenstrahlschweiBen (sie- 
he Anspruch 4) keine zus&tzlichen AufspannmaBnah- 
men ergriffen werden miissea Es kann also praktisch 
der gesamte Gitterrohr-Rahmen erst von Hand oder 
mit Hilfe eines Manipulationsroboters zusammenge- 
steckt werden, wonach praktisch in einem Arbeitsgang 
mit Hilfe eines SchweiBroboters die EndverschweiBung 
65 des derart vorfixierten Gitterrohr-Rahmens erfolgen 
kann. Die damit verbundenen fertigungstechnischen 
Vereinfachungen sind offensichtlich. 
Das im Anspruch 2 grundsatzlich angegebene Laser- 
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strahlschneiden zur Formgebung der Ffigeausnehmun- Einkammer-Profilteils gemaB Fig. 17 und 
gen und -vorsprtage an den Profilteilen kann getrennt Fig. 20 bzw. 21 eine perspektivische Darstellung bzw. 
vom eigentliohen Zusammenfiigen in einem gesonder- eine Seitenansicht des zweiten Einkammer-Profilteils 
ten Fertigungsschritt — also z. B. auch in einem Zulie- nachFig. 17. 

ferbetrieb filr die Profilteile - vorgenommen werden. 5 Anhand von Fig. 1 ist der grandsatzlich eine in alien 
Andererseits kann das Ausbilden dieser Ffigeausneh- folgenden Ausffihrungsbeispielen verwendete Typ von 
mungen und -vorsprunge auch in einer fur das gegensei- Einkammer-Profilteil 1 zu erlautern. Es handelt sich da- 
tige Zusammenfugen der Profilteile fungierenden bei urn ein im Querschnitt quadratisches, an den Ecken 
Werkstiickaufspannung erfolgen, so daB fur die Bear- abgerundetes Profilteil mit vier Seitenwanden 2, 3, 4, 5, 
beitung der Profilteile und ihr Zusammenfiigen ein inte- 10 wobei die Seitenwand 2 durch zwei in gleicher Ebene 
griertes Fertigungssystem mit entsprechendem Ratio- damitverlaufendeseitHche Flansche 6, 7 verbreitert ist 
nalisierungseffekt verwendet werden kann. Das Doppelkammer-Profilteil 8, wie es in Fig. 3 dar- 

Die im Anspruch 4 allgemein angegebene Stoff- gestellt ist, wird ebenfalls beispielhaft in den Verbin- 
schluBverbindung zwischen den beiden Profilteilen dungsweisen gemaB Fig. 1 bis 6 bzw. Fig. 7 bis 10 bzw. 
kann nach Anspruch 5 in vorteilhafter Weise durch eine 15 Fig. 1 1 bis 16 herangezogen und weist einen rechtecki- 
"durch die Decklage" vorgenommene Laser- oder Elek- gen Querschnitt wiederum mit abgerundeten Ecken so- 
tronenverschweiBung vorgenommen werden. Als Deck- wie breiten Seitenwanden 9, 11 und schmalen Seiten- 
lage wird dabei die Kammerwand des einen Profilteils wanden 10, 12 auf. Die eine breite Seitenwand 9 ist 
bezeichnet, an der eine Stirnkante des anderen Profil- wiederum durch seitliche, ebenengleiche Flansche 13, 14 
teils innenseitig anliegt Die VerschweiBung der Stirn- 20 verbreitert Ferner ist die eine schmale Seitenwand 12 
kante mit der Kammerwand erfolgt dann von deren an ihrer dem Flansch 14 abgewandten Seite durch einen 
AuBenseite- also durch die "Decklage" -her. weiteren, in gleicher Ebene verlaufenden Flansch 15 

Die Anspruche 6 bis 10 kennzeichnen unterschiedli- verbreitert Ferner ist eine mittig zwischen den beiden 
che Alternativen fur die Festlegung der beiden Profiltei- Seitenwanden 9, 1 1 parallel zu den schmalen Seitenwan- 
le in der Verbindungsendpositioa Fur die unterschiedli- 25 den 10, 12 verlauf ende Zwischenwand 16 vorgesehen. 
chen Alternativen sind Ausfuhrungsbeispiele angege- Es wird betont, daB die grundsatzliche Ausgestaltung 
ben, auf die zur Vermeidung von Wiederholungen ver- des Einkammer- und Doppelkammer-Profilteils 1, 8 nur 
wiesen wird beispielhaft zu verstehen ist und eine Vielzahl von Va- 

Weitere Merkmale, Einzelheiten und Vorteile des er- riationen zulaBt. 
f indungsgemaBen Verfahrens und der hierfur verwen- 30 Fur die in Fig. 5 und 6 gezeigte Verbindung zwischen 
deten Profile sind der nachfolgenden Beschreibung ent- den Profilteilen 1, 8 ist das Einkammer-Profilteil 1 an 
nehmbar, in der Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung an- seinem verbindungsseitigen Ende (oben in Fig. 1 und 2) 
hand der beigefugten Zeichnungen naher erlautert wer- mit einem parallel zur Langsrichtung verlaufenden, mit- 
den. Es zeigen: tigen Schlitz 17, 18 in der oberen und unteren Seiten- 

Fig. 1 eine Perspektivdarstellung eines Einkammer- 35 wand 2, 4 versehen. Ferner sind die beiden seitlichen 
Profilteils in einer ersten Ausfuhrungsform, Flansche 6, 7 so mit einem Laserschneidverfahren bear- 

Fig. 2 eine Draufsicht auf das Profilteil nach Fig. 1, beitet, daB zum Ende hin schmale Randstege 19, 20 so- 

Fig. 3 bzw. 4 eine Perspektivdarstellung bzw. Unter- wie jeweils Federzungen 21, 22 stehenbleiben, die an 
ansicht eines Doppelkammer-Profilteils zur Verbindung ihrem Ende Rastvorsprunge 23, 24 tragen. 
mit dem Profilteil gemaB Fig. 1 und 2, 40 Komplememar zu dieser Formgebung weist das Dop- 

Fig. 5 bzw. 6 eine Perspektivdarstellung bzw. Ansicht pelkammer-Profilteil 8 in seiner unteren Seitenwand 9 
aus Pfeilrichtung VI gemaB Fig. 5 der beiden verbun- mittig eine quadratische Ausnehmung 25 auf, deren eine 
denen Profilteile gemaB Fig. 1 bis 4, Seitenkante 26 in seitliche ausladende Schlitze 27, 28 

Fig. 7 eine perspektivische, teilweise weggebrochene iibergeht Der Abstand zwischen den einander abge- 
Darstellung einer Verbindung zwischen einem Ein- und 45 wandten Enden zwischen den Schlitzen 27, 28 ist etwas 
Doppelkammer-Profilteil in einer zweiten Ausfuhrungs- groBer als der Abstand der beiden AuBenkanten der 
form, Randstege 19, 20 und kleiner als der maximale Abstand 

Fig. 8 bzw. 9 eine Perspektivdarstellung bzw. Unter- zwischen den beiden Rastvorsprungen 23, 24. 
ansicht des Doppelkammer-Profilteils nach Fig. 7, Die Schlitze 27, 28 bilden Fflgeausnehmungen, die mit 

Fig. 10 eine perspektivische Darstellung des Einkam- 50 den als Fugevorsprungen wirkenden Rastvorsprungen 
mer-Profilteils gemaB Fig. 7, 23, 24 am Profilteil 1 zum Verbinden der beiden Profil- 

Fig. 1 1 eine perspektivische, teilweise weggebroche- teile 1, 8 zusammenwirken. Dazu wird das Profilteil 1 in 
ne Darstellung einer Verbindung zwischen einem Ein- die Ausnehmung 25 translatorisch in Pfeilrichtung T ein- 
kammer- und Doppelkammer-Profilteil in einer dritten geschoben, wobei die Zwischenwand 16 in den Schlitzen 
Ausfuhrungsform, 55 17, 18 und die beiden Randstege 19, 20 des Profilteils 1 in 

Fig. 12 bis 14 eine perspektivische Darstellung, eine den Schlitzen 27, 28 des Profilteils 8 laufen. 
Draufsicht und eine Unteransicht des Einkammer-Pro- Beim weiteren Einschieben kommt die Auflaufschra- 
filteils gemaB Fig. 11, ge 29 der Rastvorsprunge 23, 24 an den Enden der 

Fig. 15 eine perspektivische Darstellung des Doppel- Schlitze 27, 28 in Anlage. Bei einem weiteren Einschie- 
kammer- Profilteils nach Fig. 11, 60 ben des Profilteils 1 werden die Rastvorspriinge 23, 24 

Fig. 16 eine vollstandige perspektivische Darstellung nach innen gefedert, bis sie schlieBiich in der in Fig. 5 
der Verbindung gemaB Fig. 11, und 6 gezeigten Endstellung des Profilteils 1 im Profilteil 

Fig. 17 eine perspektivische Darstellung einer Ver- 8 in ihre Ruhelage zurflckfedern. In der quer zur Rich- 
bindung zwischen zwei Einkammer-Profilteilen in einer tung T verlaufenden Hinterschneidung 30 der beiden 
vierten Ausfuhrungsform, 65 Rastvorsprunge 23, 24 rastet der sich an die Schlitze 27, 

Fig. 18 eine Seitenansicht aus Pfeilrichtung XVIII ge- 28 anschlieBende Bereich der Seitenwand 9 ein, womit 
maB Fig. 17, beide Profilteile in der gezeigten Verbindungsendposi- 

Fig. 19 eine perspektivische Darstellung des einen tion durch form- und kraftschlQssigenEingrifffestgeiegt 
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Wie aus Kg. 6 deutlich wird, liegt die Stirnkante 31 
des Profilteils 1 an der Innenseite der breiten Seiten- 
wand 11 des Profilteils 8 an und kann mit dieser von der 
AuBenseite der Seitenwand 11 her z.B. durch Laser- 
strahlschweiBen stoffschliissig und darait ttberaus stabil 
verbunden werdea 

Zusammenfassend erfolgt bei der in Fig. 1 bis 6 ge- 
zeigten Ausftthrungsform der Verbindung die Festle- 
gung der beiden Profilteile 1, 8 in der Verbindungsend- 
position durch Eingriff der Rastvorsprunge 23, 24 mit 
den Schlitzen 27, 28 zum Ende einer ausschlieBtich 
translatorisohen Fttgebewegung in Pfeilrichtung T der 
Profilteile 1, 8 hin. Bei dem vorstehend erlauterten Ver- 
fahren werden dabei die Federzungen 21, 22 mit den 
Rastvorspriingen 23, 24 in ihrer Ausdehnungsebene 
nach innen aus ihrer Ruhelage ausgelenkt 

Bei der in den Fig. 7 bis 10 gezeigten Verbindungs- 
weise erfolgt die Festlegung der beiden Profilteile 1, 8 
wiederum aussohliefilich in einer translatorisohen Fttge- 
bewegung gemaB Pfeilrichtung T in Fig. 7. Als Fugevor- 
sprttnge dienen hierbei zwei pfeilfdrmige Verlangerun- 
gen 32, 33 der Seitenwande 2, 4 des Profilteils 1. Die 
Pfeilspitzen der Verlangerungen 32, 33 bilden wiederum 
Rastvorsprunge 34, die mit entsprechenden Gegenrast- 
ausnehmungen am Doppelkammer-Profilteil 8 zusam- 
menarbeiten. Beim Ausffihrungsbeispiel gemaB den 
Fig. 7 bis 10 ist das Profilteil 8 in seiner Seitenwand 11 
mit zwei parallel nebeneinander verlaufenden Schlitzen 
35, 36 versehen, deren Abstand dem Abstand der beiden 
pfeilformigen Verlangerungen 32, 33 entspricht Die 
Schlitzlange ist grSBer als der Abstand zwischen den 
beiden einander abgewandten Scheiteln der Rastvor- 
sprunge 34. Die pfeilfSrraigen Verlangerungen 32, 33 
konnen also ungehindert durch die Schlitze 35, 36 ge- 
steckt werdea Unter den Schlitzen 35, 36 ist in der 
Seitenwand 9 jeweils eine etwa trapezformige Ausneh- 
mung 37, 38 eingebracht, deren kttrze Basisseiten auBen 
liegen und mit den Schlitzen 35, 36 fluchten. Die Lange 
der kttrzeren Basisseiten entspricht der Breite der pfeil- 
formigen Verlangerungen 32, 33 im Schaftbereich 14. 
Die langeren Basisseiten 41 der Ausnehmungen 37, 38 
liegen nach innen versetzt zu den kttrzeren Basisseiten 
39. Ihre Lange ist etwas groBer als der groBte Abstand 
zwischen den Scheiteln der Rastvorsprunge 34. Kurzere 
und langere Basisseiten 39, 41 sind durch gekrttmmte 
Schenkelkanten 42 miteinander verbundea 

Die so mit Hilfe eines Laserschneidverfahrens zuge- 
richteten Profilteile 1, 8 werden zusammengefttgt, indem 
die Verlangerungen 32, 33 des Profilteils 1 in die Schlitze 
35, 36 hineingesteckt werden. Sobald die Pfeilspitzen 
der Verlangerungen 32, 33 in den Bereich der kttrzeren 
Basisseite 39 der Ausnehmungen 37, 38 gelangea wer- 
den die Verlangerungen 32, 33 beim weiteren Einschie- 
ben des Profilteils 1 gemaB Pfeilrichtung T in das Profil- 
teil 8 durch EinfluB der Schenkelkanten 42 nach innen 
ausgefedert, bis bei Erreichen der Verbindungsendposi- 
tion die Seitenwand 9 hinter die Rastvorsprunge 34 ge- 
langt und die Verlangerungen 32, 33 nach auBen in ihre 
Ruhelage zuriickfedern kdnnen (Fig. 7). Die Verlange- 
rungen 32, 33 mit ihren Rastvorspriingen 34 werden also 
wahrend einer ausschlieBUch translatorischen Fttgebe- 
wegung quer zur ihrer Erstreckungsebene aus der Ru- 
helage ausgelenkt, urn unter ROckkehr in ihre Ruhelage 
am Ende der translatorischen Fttgebewegung den Ein- 
griff mit der Gegenrastausnehmung 37, 38 herzustellen. 

Bei den in den Fig. 11 bis 16 dargestellten Verbin- 
dungsweisen werden die beiden Profilteile 1, 8 in der 



Verbindungsendposition (Fig. 1 1) durch eine sich an die 
translatorische Fttgebewegung in Pfeilrichtung T an- 
schlieBende rotatorische Relativbewegung zueinander 
festgelegt 

s Wie aus Fig. 11 und 15 deutlich wird, weist dazu das 
Doppelkammer-Profilteil 8 eine zungenartige Verlan- 
gerung 43 ihrer Zwischenwand 16 auf. Die Langskanten 
44 weisen in einem Abstand von der Stirnkante 45 des 
Profilteils 8 zwei rechtwinklig nach innen abstehende 

io Schlitze 46, 47 auf, die Teil einer noch naher zu eriau- 
ternden Bajonettverbindung mit dem Profilteil 1 dar- 
stellea 

Die entsprechenden komplementaren Teile im Profil- 
teil 1 sind den Fig. 1 1 bis 14 entnehmbar. Es handelt sich 

15 um eine doppelsektorformige Bajonettausnehmung 48 
in der Seitenwand 4 und eine damit fluchtende zweite 
Bajonettausnehmung 49 in der Seitenwand Z Die Bajo- 
nettausnehmung 49 ist im Durchmesser etwas groBer 
als die Breite der zungenartigen Verlangerung 43. 

20 Die Bajonettausnehmung 48 ist im Durchmesser et- 
was groBer als der freie Abstand zwischen den Innenen- 
den der Schlitze 46, 47, wobei die Ausnehmung durch 
zwei radiale Schlitzveriangerungen 50, 51 sowie zwei 
lochfSrmige Ausnehmungen 52, 53 in der Seitenwand 4 

25 erganzt ist Schlitzveriangerungen 50, 51 und Ausneh- 
mungen 52, 53 liegen zueinander um 90° (dem Bajonett- 
winkel) versetzt 

Zum Zusammenfflgen der beiden Profilteile 1, 8 wird 
in einer translatorischen Fttgebewegung dieser beiden 

30 Teile zueinander zuerst die Verlangerung 43 in die brei- 
tere Bajonettausnehmung 49 und anschlieBend in die 
Schlitzveriangerungen 50, 51 der zweiten Bajonettaus- 
nehmung 48 gesteckt, bis die Schlitze 46, 47 auf Hdhe 
der Seitenwand 4 gelangen. In diese Position kann das 

35 Profilteil 8 um seine Langsachse gedreht werdea wobei 
die die doppelsektorformige Bajonettausnehmung 48 
begrenzenden Bereiche der Seitenwand 4 in den Schlit- 
zen 46, 47 laufea Wie in Fig. 11 angedeutet ist, sind die 
Schlitze 46, 47 an ihren auBeren Mundungsenden mit 

40 seitlichen Rastnasen 54, 55 versehea die in der in Fig. 1 1 
bzw. 16 gezeigten Montageendposition in die lochformi- 
gen Ausnehmungen 52, 53 des Profilteils 1 einrastea 
Damit sind beide Profilteile 1, 8 zueinander stabil festge- 
legt, konnen jedoch naturlich noch miteinander ver- 

45 schweiBt werdea 

Hierfur ist aufgrund der gegenseitigen Festlegung der 
beiden Profilteile 1, 8 keinerlei Spannwerkzeug notwen- 
dig. 

Bei der in den Fig. 17 bis 21 gezeigten Verbindungs- 

50 weise wird wiederum mit einer translatorischen und an- 
schlieBenden rotatorischen Relativbewegung der zu 
verbindenden Einkammer-Profilteile 1, 1' gearbeitet, 
wobei die rotatorische Bewegung der beiden Profilteile 
um eine quer zur Langsachse des in Translationsrich- 

55 tung T eingeschobenen Profilteils 1 liegende Schwenk- 
achse erfolgt, was im einzelnen wie folgt zu erlautern ist; 

Das Profilteil 1 wird mit einer rechteckfSrraigen Aus- 
nehmung 55 in der Seitenwand 4 versehen. 
Das damit zusammenwirkende, ebenfalls als Einkam- 

60 mer-Profilteil ausgebildete Profilteil V weist im Bereich 
der beiden Seitenwande 3, 5 sich zur Stirnkante hin 
Sffnende, winkelformige Ausschnitte 57 auf. Ferner sind 
im Eckbereich zwischen den Seitenw8nden 3 und 4 ei- 
nerseits und 4 und 5 andererseits langsgerichtete Aus- 

65 sparungen 58, 59 vorgesehea die zwischen sich eine 
Rastzunge 60 bildea 

Zum Verbinden der beiden Profilteile 1, 1' wird das 
Profilteil 1' so auf das Profilteil 1 geschoben, daB die 
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zwischen den Ausschnitten 57 und den Aussparungen 
58, 59 gebildeten Laschen 61 der Seitenwande 3, 4 in die 
rechteckfSrmige Ausnehmung 56 in einer translatori- 
schen Bewegung hineingesteckt werden, bis die obere 
Begrenzungskante 62 der Ausnehmung 56 ira Scheitel- 5 
bereich der winkelfdrmigen Ausschnitte 57 zu liegen 
kommt Dabei liegen die beiden Profilteile 1, 1' in einer 
Ebene. Die Begrenzungskante 62 bildet eine quer zur 
Langsachse liegende Schwenkachse fur das Profilteil 1', 
das anschlieBend nach oben geschwenkt wird bis der 10 
schrag verlaufende Kantenschenkel 63 der Ausschnitte 
57 auf der Seitenwand 4 des Profilteils 1 zu liegen 
kommt Bei dieser rotatorischen Relativbewegung der 
beiden Profilteile 1, 1' zueinander schnappt gleichzeitig 
die Rastzunge 60 hinter den unterhalb der Ausnehmung 15 
56 verbleibenden Steg 64 der Seitenwand 5, womit die in . 
Kg. 17 und 18 gezeigte Verbindungsendposition zwi- 
schen den beiden Profilteiien 1, 1' durch die vorstehend 
beschriebene Schwenkverriegelung f estgelegt ist 

20 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum Verbinden zweier metallischer 
Profile, insbesondere zweier stranggepreBter Ein- 
oder Mehrkammer- Aluminium- Profilteile, gekenn- 25 
zeichnet durch folgende Verfahrensschritte: 

— Ausbilden von Fugeausnehmungen (25, 35, 
36, 48, 49, 56) in einem Profilteil (1, 8, 1') und 
dazu komplementarer Filgevorsprunge (21,22, 
32, 33, 43, 61) am anderen Profilteil (1, 8, 1 % 30 

— Zusammenfiigen der beiden Profilteile (1, 8, 
1') in zumindest einer translatorischen Relativ- 
Bewegung unter gegenseitiger Durchdringung 
der FiSgeausnehmungen (25, 35, 36, 48, 49, 56) 
und Fugevorsprflnge (21, 22,32,33, 43, 61) und 35 

— Festlegung der beiden Profilteile (1, 8, 1') in 
der Verbindungsendposition durch form- oder 
kraftschlflssigen Eingriff von Rastelementen 

(23. 24. 34. 54. 55. 60) an den Fugevorsprttngen 

(21. 22. 32. 33. 43. 61) mit entsprechenden Ge- 40 
genrastelementen an den FiSgeausnehmungen 
(25,35,36,48,49,56). 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Ausbilden der Fugeausnehmun- 
gen (25, 35, 36, 48, 49, 56) und -vorsprflnge (21, 22, 45 
32, 33, 43, 61) an den Profilteiien durch LSser- 
strahlschneiden erfolgt 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Ausbilden der Ffigeausnehmun- 
gen (25, 35, 36, 48, 49, 56) und -vorspritage (21, 22, 50 
32, 33, 43, 61) an den Profilteiien (1, 8, 1') in einer 
auch fur das gegenseitige Zusammenfiigen der Pro- 
filteile (1, 8, 1') fungierenden Werkstiickaufspan- 
nung erfolgt 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 5s 
dadurch gekennzeichnet, daB zur Festlegung der 
beiden Profilteile (1, 8, 1') diese zusatzlich stoff- 
schliissig, insbesondere durch Laser- oder Elektro- 
nenstrahlschweiBen verbunden werdea 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 60 
zeichnet, daB die gegenseitige Durchdringung der 
Fiigeausnehmung (25, 35, 36, 48, 49, 56) und -vor- 
sprunge (21, 22, 32, 33, 43, 61) derart erfolgt, daB die 
Stirnkante (31) eines Profilteils (1) oder eines des- 
sen Fiigevorsprunge an der Innenseite einer Kam- 65 
merwand (11) des zweiten Profilteils (8) zu liegen 
kommt und der StoffschluB zwischen den beiden 
Profilteiien (1, 8) durch VerschweiBen (3) der Stirn- 
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kante mit der Kammerwand (11) von deren AuBen- 
seite her erfolgt 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Festlegung der 
beiden Profilteile (1, 8) in der Verbindungsendposi- 
tion durch Eingriff der Rast- und Gegenrastele- 
mente (23, 24, 34, 27, 28, 42) zum Ende einer aus- 
schlieBlich translatorischen Fflgebewegung der 
Profilteile (1, 8) hin erfolgt 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB wahrend der translatorischen Fiige- 
bewegung Rastvorspriinge (23, 24, 34) an einem 
Profilteil (1) durch eine entsprechende Gegenrast- 
ausnehmung (27, 28, 37, 38) am anderen Profilteil (8) 
aus ihrer Ruhelage ausgelenkt werden und am En- 
de der translatorischen Fugebewegung unter 
Ruckkehr in ihre Ruhelage den Eingriff mit der 
Gegenrastausnehmung (27, 28, 37, 38) herstellea 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Festlegung der 
beiden Profilteile (1, 8, 1') in der Verbindungsend- 
position durch eine sich an die translatorische Ffl- 
gebewegung anschliefiende rotatorische Relativbe- 
wegung der beiden Profilteile (1, 8, 1') erfolgt 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die rotatorische Relativbewegung der 
beiden Profilteile (1, 8) um die Langsachse des in 
TranslationsrichtungfT) eingeschobenen Profilteils 
(8) zur Bildung einer bajonettartigen Verbindung 
(43, 48) zwischen den Profilteiien (1, 8) erfolgt 

10. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die rotatorische Relativbewegung der 
beiden Profilteile (1, 1') um eine quer zur Langsach- 
se des in Translationsrichtung (T) eingeschobenen 
Profilteils (1') verlaufenden Achse (62) zur Bildung 
einer Schwenkverriegelung (60, 64) erfolgt 
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